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Describes an apparatus in which the mold jaw halves are mounted on chains which are 
guided around direction-changing wheels forming the direction-changing members. The 
direction-changing wheels have a circular periphery and are displaceable on a stationary machine 
frame structure in respect of height and transversely with respect to the advance direction, that is 
to say the production direction. That displacement is effected manually. 
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Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriffdes Patentanspruches 1. 

Derartige Vorrichtungen zur Herstellung von Kunst- 
stoffrohren mit Querrillen sind beispielsweise aus der 
DE-OS 2061027 bekannL Auf diesen Vorrichtungen 
hergestellte Kunststoffrohre mit Querrillen werden in 
erheblichem Umfang als Elektro-Schutzrohre, also als 
Schutzrohre fOr Kabel, verwendet Dies gilt insbesonde- 
re fQr Rohre kleineren Durchmessers von etwa 10 bis 
100 mm Durchmesser. Es werden aber auch derartige 
Rohre mit weit dartiber hinausgehenden Durchmessern, 
beispielsweise bis etwa 600 mm Durchmesser, herge- 
stellt und eingesetzt, beispielsweise als Drainagerohre. 
Urn Rohre unterschiedlichen Durchmessers herstellen 
zu kdnnen, miissen die Halbkokillen austauschbar sein, 
wobei selbstverstandlich nicht auf ein und derselben 
Vorrichtung Halbkokillen mt Formausnehmungen fur 
Rohre mit 10 mm Durchmesser einerseits und mit 
Formausnehmungen fur Rohre mit 600 mm Durchmes- 
ser andererseits eingesetzt werden kdnnen. Es ist aber 
ein wesentliches Bestreben, diesen groBen Durchmes- 
serbereich mit mdglichst wenig Vorrichtungen abdek- 
ken zu kdnnen. Die Leistung einer Vorrichtung wird 
vom Extruder her bestimmt, der entsprechend seiner 
Auslegung eine bestimmte Menge Kunststoff pro Zeit- 
einheit in plastifiziertem Zustand extrudieren kann. 
Werden nun auf einer solchen Vorrichtung Rohre klei- 
nen Durchmessers — und entsprechend geringerer 
Wandstarke - hergestellt, so ist die Produktionsge- 
schwindigkeit hoher als bei Rohren grdfieren Durch- 
messers und gegebenenfalls grdBerer Wandstarke. Bei 
hohen Produktionsgeschwindigkeiten treten entspre- 
chend den hdheren hiermit ja identischen Geschwindig- 
keiten der Halbkokillen bei deren Umlenkung groBere 
Massenbeschleunigungen auf als bei niedrigeren Pro- 
duktionsgeschwindigkeiten. Da die AuBenmaBe der 
Halbkokillen bei einer vorgegebenen Vorrichtung je- 
weils identisch sein mUssen, ist es anstrebenswert, das 
Gewicht der Halbkokillen mit Formausnehmungen im 
unteren Durchmesserbereich besonders leicht zu ma- 
chen. Weiterhin sind in den Halbkokillen eine Vielzahl 
von KUhl- und VakuumkanSlen vorgesehen, die zum 
Maschinentisch hin offen sind. Je grdBer der Abstand 
der Formausnehmung vom Maschinentisch ist, urn so 
aufwendiger ist daher die Herstellung dieser Kanile. 
SchlieBlich wird bei Vakuumverformung des warmpla- 
stischen, aus dem Extruder extrudierten Schlauches in 
der Form der Spritzkopf des Extruders im Abstand von 
der Form angebracht, so daB der warmplastische 
Schlauch frei, also leicht durchhangend und gegebenen- 
falls seitenverschoben in die Form einlauft 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der gattungsgemaBen Art so auszugestal- 
ten, daB derartige Einlauffehler des warmplastischen 
Schlauches in die Form auch wahrend des Betriebes 
ausgeglichen werden kdnnen und gleichzeitig eine opti- 
male Anordnung von Formausnehmungen unterschied- 
lichen Durchmessers in den Halbkokillen m6glich ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 geldst 
Dadurch, daB die H6henverstellung des Maschinenti- 
sches und dessen Seitenverstellung in der Nahe des 
Spritzkopfes und auf einer Seite des Maschinentisches 
vorgenommen werden kdnnen, kann ein Bedienungs- 
mann wahrend dieser Einstellvorgange den aus dem 
Spritzkopf extrudierten und in die Form einlaufenden 



warmplastischen Schk^Pfeenau beobachten. 

Die Anspr0che2 bis 5 geben besonders einfache 
MaBnahmen zur Seitenverstellung des Maschinenti- 
sches wieder. 

s Die Ansprflche 6 und 7 beinhalten besonders einfache 
MaBnahmen zur H6henversteilung des Maschinenti- 
sches. Durch die MaBnahmen nach Anspruch 8 wird er- 
reicht, daB die wesentlichen Elemente zur Seiten- und 
zur Hohenverstellung an im wesentlichen gemeinsamer 

io Stelle angreifen. Der Anspruch 9 gibt eine einfache 
Zwangskopplung f Qr alle Hdhenverstellantriebe wieder. 

Die Ansprflche 10 und 11 beinhalten die durch die 
erfindungsgemaBen MaBnahmen in besonders einfa- 
cher Weise m6glichen Anordnungen der Formausneh- 

15 mungen unterschiedlichen Durchmessers in den Halb- 
kokillen. 

Die Erfindung wird anhand der Beschreibung eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels na- 
hereriautert Es zeigt 
20 Fig. 1 einen vertikalen Querschnitt durch eine Vor- 
richtung entsprechend der Schnittlinie I-I in Fig. 2 und 

Fig. 2 eine Teil-Draufsicht auf die Vorrichtung nach 
Fig. 1. 

Auf einem Maschinenstander 1 ist eine Maschinen- 
25 platte bzw. ein Maschinentisch 2 in Produktionsrichtung 

3 verschiebbar angeordnet Hierzu sind Spurkranzrader 

4 vorgesehen, die in festem seitlichen Abstand zueinan- 
der auf einer Achse 5 mittels Kugellagern 6 gelagert 
sind Die Spurkranzrader 4 stUtzen sich mit ihren Lauf- 

30 fiachen auf dem Maschinentisch 2 ab und sind mittels 
ihrer Spurkranze 7 seitlich exakt gegen entsprechende 
Fiihrungsfiachen 8 am Maschinentisch abgestutzt Die 
Achse 5 ist in ihrer Langsrichtung 9, also horizontal und 
senkrecht zur Produktionsrichtung 3 seiteneinstellbar 

35 und senkrecht zur Produktionsrichtung 3 und senkrecht 
zur Langsrichtung 9 der Achse 5 hdheneinstellbar in 
Lagerbocken 10 gelagert, die am Maschinentisch 2 sich 
nach unten von diesem erstreckend angebracht sind In 
den Lagerbocken 10 sind sich in Hdhenverstellrichtung 

40 11 erstreckende Ausnehmungen 12 ausgebildet, in de- 
nen prismatische Lagerkdrper 13, 13' angeordnet sind, 
in denen wiederum die Achse 5 drehbar gelagert ist. In 
dem - in Fig. 1 rechts dargestellten - Lagerkorper 13 
ist die Achse 5 mittels einer normalen Gleitlagerung 

45 axial verschiebbar gelagert, wahrend die Achse 5 in dem 
anderen — in Fig. 1 links dargestellten - Lagerkorper 
13' axial verstellbar aber auch feststellbar gelagert ist 
Hierzu weist die Achse 5 im Bereich dieses Lagerkor- 
pers 13' ein AuBengewinde 14 auf, das in einem entspre- 

50 chenden Gewinde im Lagerkorper 13 gefflhrt ist 

Eine Seitenverstellung des Maschinentisches 2 relativ 
zum Maschinenstander 1 in Richtung 9 erfolgt durch 
Verdrehung der Achse 5 relativ zu den LagerkSrpern 
13, 13'. Hierzu ist an dem dem AuBengewinde 14 be- 

55 nachbarten Ende der Achse 5, das iiber das zugeordnete 
Spurkranzrad hinaussteht, ein 6-Kant-Ansatz 15 ange- 
bracht, an den ein entsprechend passender 6-Kant- 
Schlflssel angesetzt werden kann. Um eine unbeabsich- 
tigte Selbstverstellung zu vermeiden, ist an einer die 

60 Spurkranzrader 7 seitlich verdeckenden, an der Unter- 
seite des Maschinentisches 2 angebrachten Verkleidung 
16 ein Sicherungsbflgel 17 angebracht, der sich aufgrund 
seines Eigengewichts formschiassig Ober den Ansatz 15 
legt Hierzu ist er in seinem oberen Bereich im Lager 18 

65 schwenkbar gelagert und wird zusatzlich mittels einer 
Kugel-Rastsicherung 18agesichert 

Die erwahnte Hohenverstellung der Maschinenplatte 
2 in Richtung 11 erfolgt mittels Hubspindeln 19, 19', die 
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axial, also in Richtung l^^lrschiebbar in den Lager- 
bdcken 10 gelagert sind. Sie weisen jeweils ein AuBen- 
gewinde 20 auf, das in ein entsprechendes Gewinde in 
den prismatischen Lagerkftrpern 13, 13' eingreift, so daB 
diese bei Drehungen der Hubspindeln 19, 19' in den 5 
Ausnehmungen 12 der Lagerbflcke 10 verschoben wer- 
den. Die Hubspindeln 19, 19' sind mit Kettenradern 21 
versehen, flber die eine endlose Zahnradkette 22 gefflhrt 
ist. Die in den LagerkGrpern 13' eingreifende Hubspin- 
del 19' ragt nach oben durch den Maschinentisch 2 hin- 10 
durch und ist dort mit einem 6-Kant-Ansatz 23 verse- 
hen, so daB eine Verstellung mittels eines 6-Kant-Auf- 
steckschlUssels erfolgen kann. We sich aus dem Vorste- 
henden ergibt, sind die beiden 6-Kant-Ansatze 15 und 23 
einander benachbart, so daB die Seitenverstellung und 15 
die Hdhenverstellung durch einen Bedienungsmann von 
einer Stelle aus erfolgen kann. Eine Sicherung gegen 
eine Selbstverstellung ist nicht erforderlich, da der Wi- 
derstand des Kettentriebs und auch die Selbsthemmung 
der Spindeltriebe eine Selbstverstellung ausschlieBt 20 

Auf der Oberseite des Maschinentisches sind Halbko- 
killen 24 bzw. 24' angeordnet, die jeweils zu zwei soge- 
nannten Ketten 25 bzw. 25' miteinander verbunden sind. 
Hierzu ist an jeder Halbkokille im Bereich ihrer in Pro- 
duktionsrichtung 3 vorderen, auBenliegenden Ecke mit 25 
einer mittels eines Anlenkbolzens 26 angelenkten La- 
sche 27 versehen, die an der entsprechenden Stelle der 
nachfolgenden Halbkokille 24 bzw. 24' ebenf alls mittels 
eines Anlenkbolzens 6 angebracht ist Die so gebildeten 
Ketten 25 bzw. 25' sind an ihrem in Produktionsrichtung 30 
3 gesehen rtickwartigen Ende tiber als sogenannte Ein- 
laufrollen 28 dienende Umlenkrader gefiihrt Die einzel- 
nen Halbkokillen 24, 24' werden beim Umlauf der Ket- 
ten 25 bzw. 25' entsprechend den Umlaufrichtungspfei- 
len 29 bzw. 29' in eine Formstrecke 30 eingeschwenkt, in 35 
der jeweils zwei Halbkokillen 24,24' zu einem Kokillen- 
paar vereinigt werden. Urn ein schnelles SchlieBen der 
Halbkokillen 24, 24' zu einer parallelen und aneinander- 
liegenden Stellung zu erreichen, sind sogenannte 
SchlieBrollen 31 vorgesehen, die die in Produktionsrich- 40 
tung 3 hinteren Enden der Halbkokillen 24, 24' be- 
schleunigt zusammenftihren. 

In der Formstrecke 30 selber werden die aneinander- 
liegenden Halbkokillen 24, 24' mittels FQhrungsrollen 
32, die in FOhrungsleisten 33 drehbar gelagert sind, ge- 45 
geneinandergedrtickt Die Einlaufrollen 28 sind um 
Achszapfen 34 drehbar am Maschinentisch 2 ange- 
bracht 

An der Oberseite der Halbkokillen 24, 24' ist eine 
Verzahnung 35 ausgebildet, wobei die beiden Verzah- 50 
nungen 35 der einander paarweise zugeordneten Halb- 
kokillen 24, 24' miteinander fluchten, so daB von oben 
ein gemeinsames Antriebszahnrad 36 in diese Verzah- 
nung 35 eingreifen kann, das die Halbkokillen 24, 24' in 
der Formstrecke 30 als geschlossene Form durch die 55 
Formstrecke 30 schiebt Der Antrieb dieses Antriebs- 
zahnrades 36 erfolgt in bekannter Weise von einem 
nichtdargestellten Motor her. 

Auf der dargestellten Vorrichtung werden Kunst- 
stoffrohre mit einer Querprofilierung, d. h. mit umlau- 60 
fenden Rillen im Umfang hergestellt, wie sie beispiels- 
weise als Schutzrohre fur Elektrokabel eingesetzt wer- 
dea Hierzu ist ein Extruder vorgesehen, von dem nur 
der Spritzkopf 37 angedeutet ist, aus dem ein Schlauch 
38 extrudiert wird, der in noch warmplastischem Zu- 65 
stand in die in der Formstrecke 30 gebUdete Form ein- 
lauft, in der die Querprofilierung ausgebildet wird. 

In der in Fig. 1 rechts dargestellten Kette 25 sind 
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Halbkokillen 24 vorfKhen, deren Formausnehmung 
39 den geringsten vorkommenden Durchmesser von et- 
wa 10 mm aufweist, wfihrend die Kette 25' Halbkokillen 
24' aufweist, deren Formausnehmung 39' den gr6Bt- 
mdglichen auf einer Maschine vorkommenden Durch- 
messer der Formausnehmung 39' von beispielsweise 
60 mm aufweist Entsprechende Paarungen sind dann 
far grdBere Rohrdurchmesser wiederum moglich. Es sei 
ausdriicklich festgehalten, daB selbstverstandlich bei der 
Produktion eines Rohres jeweils Halbkokillen 24 mit 
Formausnehmungen 39 identischen Durchmessers und 
spiegelsymmetrischer Ausgestaltung eingesetzt werden. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, sind die Formausneh- 
mungen 39, 39' jeweils so angeordnet, daB ihr unterer 
Rand jeweils etwa mit gleichem — geringstmdglichem 
— Abstand zur Unterseite der Halbkokille 24 bzw. 24', 
d. h. zur Oberseite des Maschinentisches 2 angeordnet 
ist Bei Formausnehmungen 39 kleinen Durchmessers 
sind dann zur Material- und Gewichtseinsparung Hohl- 
raume 40 in Form von sich in Produktionsrichtung 3 
erstreckenden Bohrungen in den Halbkokillen 24 ausge- 
bildet Der vertikale Mittenabstand a der Mittei-Langs- 
achse 41 der Formausnehmung 39 kleinsten Durchmes- 
sers und der Mittel-Langsachse 41' der Formausneh- 
mung 39' groBten Durchmessers entspricht der Hdhen- 
verstellstrecke b, um die die LagerkCrper 13, 13' minde- 
stens in den Lagerbdcken 10 verstellbar sein mussen. Da 
zusatzlich noch eine kleine Hubreserve c vorgesehen ist, 
ist die mdgliche Gesamthdhenverstellung b + c gr6Ber 
als der Mittenabstand a. 

Wenn auf derselben Vorrichtung durch Wechsel der 
Halbkokillen 24 bzw. 24' Rohre mit anderem Durchmes- 
ser hergestellt werden sollen, dann ist entsprechend der 
Anderung der Lage der Mittel-Langsachse 41 bzw. 41' 
der Formausnehmung 39 bzw. 39' eine Hdhenverstel- 
lung des Maschinentisches 2 notwendig. Da der aus dem 
Spritzkopf 37 extrudierte, noch warmplastische 
Schlauch 38 der Form selber frei zugeftihrt wird, hangt 
er geringfOgig nach unten durch. Weiterhin kann er sich 
materialbedingt und temperaturbedingt geringfugig 
seitlich verschieben. Diese Feineinstellungen der Form 
der Hone und der Seite nach, um ein exaktes Einlaufen 
des Schlauches 38 in die Form zu erreichen, erfolgt vom 
Bedienungsmann auf der Seite des Spritzkopfes 37 von 
einer Seite aus, so daB er wahrend der H6hen- und/oder 
Seitenverstellung den Einlauf des Schlauches 38 in die 
sich bildende Form genau beobachten kann. 

Um die bereits erwahnten Umfangs-Querrillen an 
dem Rohr 38 auszubilden, sind entsprechende Querril- 
len 42 bzw. 42' in der jeweiligen Formausnehmung 39 
bzw, 39' ausgebildet In diese Querrillen mfinden ent- 
sprechende, durch Bohrungen hergestellte Vakuumka- 
nale 43 bzw. 43' in den Halbkokillen 24, 24', die an der 
Unterseite der Halbkokillen 24 bzw. 24' in im Maschi- 
nentisch 2 ausgebildete Vakuum-Hauptkanale 44 ein- 
mtlnden. AuBerdem sind in den Halbkokillen 24 bzw. 24' 
noch durch Bohrungen hergestellte Kiihlkanale 45 bzw. 
45' ausgebildet, die in KuWwasserzufOhrungen 46 im 
Maschinentisch einmunden. 

Die Ausbildung der Vakuumkanale, der Kiihlkanale 
und insbesondere auch die Ausbildung der gesamten 
Vorrichtung an ihrem in Produktionsrichtung 3 gesehen 
vorderen Ende, an dem das fertige mit Querrillen verse- 
hene Rohr austritt, ist im einzelnen aus der DE-OS 
20 61027 bekannt 

Der Maschinentisch 2 ist selbstverstandlich auch an 
seinem dem Spritzkopf 37 abgewandten Ende, wo das 
fertige Rohr austritt, mit einer Achse mit Spurkranzra- 
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dern versehen. Eine Seite^Mellung des Maschinenti- 
sches 2 relativ zu dieser A« ist zu Zwecken der Sei- 
tenjustierung nicht notwendig. Die Strecke s der Seiten- 
verstellung des Maschinentisches 2 relativ zur Achse 5 
betragt im Bereich von 2 bis 3 mm, wobei aus Sicher- 
heitsgrtinden eine Gesamtverstellbarkeit von 10 ram 
vorgesehen wird. Da der Abstand zwischen der in der 
Zeichnung dargestellten Achse 5 und der vorderen nicht 
dargestellten Achse mindestens 1,5 m betragt, fahrt die 
Seitenverstellung des Maschinentisches urn den Betrag 
s nicht zu einem Fehler, der auch eine Selbstverstellung 
relativ zu der anderen Achse notwendig machte. 

Patentansprflche 

15 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffroh- 
ren mit Querrillen, bei der mit einer Formausneh- 
mung versehene, sich jeweils paarweise zu einer 
Form erganzende Halbkokillen auf einem Maschi- 
nentisch abgestOtzt und im Kreislauf gefiihrt ange- 20 
ordnet sind, bei der ein Spritzkopf eines Extruders 

— in Produktionsrichtung — im Abstand vor der 
Form angeordnet ist und bei der Halbkokillen mit 
Formausnehmungen unterschiedlichen Durchmes- 
sers einsetzbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
der Maschinentisch (2) jeweils senkrecht zur Pro- 
duktionsrichtung (3) hdhen- und seiteneinstellbar 
ist und daB die Einrichtung zur Hdheneinstellung 
benachbart zum Spritzkopf (37) bedienbar ist oder 
daB die Einrichtungen zur Hfihen- und Seitenein- 30 
stellung benachbart zum Spritzkopf (37) und von 
derselben Seite des Maschinentisches (2) bedienbar 
sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, deren Maschinen- 
tisch in Produktionsrichtung mittels auf einer Ach- 35 
se drehbar gelagerten Spurkranzradern auf einem 
Maschinenstander verschiebbar abgesttitzt ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Maschinentisch (2) 
auf der Achse (5) in deren Langsrichtung (9) seiten- 
verstellbarist 40 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Achse (5) einseitig mittels eines 
Gewindes (14) in einem am Maschinentisch (2) an- 
gebrachten Lagerbock (10) gelagert ist, wahrend 
sie an ihrem anderen Ende in einem weiteren La- 45 
gerbock (10) frei verschiebbar gelagert ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Achse (5) zur Verdrehung einen 
tiber ein Spurkranzrad (4) hinausstehenden Ansatz 
(15) aufweist 50 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein den Ansatz (15) abdeckender, von 
diesem wegschwenkbarer Sicherungsbugel (17) am 
Maschinentisch (2) angelenkt ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB zur H6henverstellung des Maschi- 
nentisches (2) Spindeltriebe vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spindeltriebe zwangsgekoppelt 
sind. 60 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 und Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Ausnehmungen 
(12) der Lagerbfccke (10) die jeweilige Achse (5) 
aufnehmende Lagerkdrper (13, 13') gefQhrt ange- 
ordnet sind, die mittels Hubspindeln (19, 190 hft - 65 
henverstellbar sind 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle Hubspindeln (19, 19') mittels ei- 
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nes Zahnradkett^^ttenrad-Antriebes miteinan- 
der gekoppelt sine 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem der 
Anspruche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formausnehmungen (39, 39') unterschiedlichen 
Durchmessers unterschiedlichen Mittenabstand 
zum Maschinentisch (2) aufweisen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der kleinste Abstand der Form- 
ausnehmungen (39, 39') unterschiedlichen Durch- 
messers zum Maschinentisch (2) etwa gleich groB 
ist 
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